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@ Schienenkanal fur Schienenverteiler 

(S) Ein Schienenkanal fOr Schienenverteiler, bestehend aus 
zwei Gehausehalften aus Blech, wobel beide Gehausehalf- 
ten Beraiche aufweisen, die flach anainandarsto&en, soil 
derart auf kostengunstige Art verbessert werden, da& 
einersalts sine Varbesserung in bezug auf die Venwindungs- 
stelfigkett arreicht wird und andererseits eine Varbesserung 
In bezug auf die Befestigungsmoglichkeiten von oder an 
Teilen und in bazug auf die PE-Verblndung beidar GehSusa- 
halften erraicht wird. 

Dies wird dadurch erreicht, da& die Bereiche durch Niatver- 
bindungen (6) mhainander verbunden sind. 




e> 

lO 

e> 

UJ 

a 

Die folgandM Angaban sind dan vom Anmaldar afngaralchten Untarlagan antnomman 

BUNDESDRUCKEREl 03.97 702 019/105 7/^ 



BNS0OCID:<OE ig540599A1> 



1 

Beschretbung 



DE 195 40 599 All 



Die Erfindung betrifft einen Schienenkanal nach dem 
Oberbegriff des Anspruches 1. 

Schienenverteiler, die auch als Linienverteiler be- 
kannt sind, bestehen aus einem Schienenkanal mit darin 
befestigten Stromschienen, Abgangssteilen und Ab- 
gangskasten und dienen zur Verteilung elektrischer 
Energie, insbesondere in Fabrikhallen und Gebauden in 
den Verbraucher oft gewechselt werden mussen. 

Ein derartiger Schienenverteiler mit einem Schienen- 
kanal aus Blech ist in der EP 0 335 756 Bl in den Fig. 7 
und 8 gezeigt. 

Der Schienenkanal besteht aus zwei Gehausehalften, 
wobei die obere auf die untere aufroiliert ist, d. h. die 
obere Gehausehalfte ist in den Kantenbereichen um die 
unteren Gehausehalfte gebogen. Zusatzlich sind seitlich 
Vertiefungen in das Material gedruckt, damit die Ver- 
windungssteifigkeit erhoht wind. Zur Erhohung der Ver- 
windungssteifigkeit kann zwar eine hohere Blechdicke 
gewShlt werden, was aber mit hoheren Kosten verbun- 
den ist 

Dieser Schienenverteiler hat den Vorteil. daB er rela- 
tiv flach gebaut werden kann, z. B. im Vergleich zu dem 
in der DE-U 6 60 793 gezeigten Ausfuhrungsform. 

Zur Befestigung des Schienenkanals oder bei der Be- 
festigung von Teilen an dem Schienenkanal bieten sich 
nur wenig Befestigungsmdglichkeiten, ohne daB die IP- 
Schutzart beeintrachtigt wird, z, B. durch Bohrungea 

Ferner ist es nur mit zusatzlichem Aufwand mogUch, 
eine Verbesserung der leitenden Verbindung zwischen 
den Gehausehalften zu erreichen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Schienenkanal 
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 derart auf ko- 
stengunstige Art weiterzubilden, daB einerseits eine 
Verbesserung in Bezug auf die Verwindungssteifigkeit 
erreicht wird und andererseits eine Verbesserung in be- 
zug auf die Befestigungsmdglichkeiten von oder an Tei- 
len und in bezug auf die PE- Verbindung beider Gehau- 
sehalften erreicht wird. 

Die Aufgabe der Erfindung wird durch die kennzeich- 
nenden Merkmale des Anspruches 1 gelost, wahrend in 
den Unteranspriichen besonders vorteilhafte Weiterbil- 
dungen der Erfindung gekennzeichnet sind. 

Durch die Erfindung wird in kostengiinstiger Weise 
die Steifigkeit, insbesondere die Verwindungssteifigkeit 
erhdht Durch die Erfindung kann aber auch die erfor- 
derliche Blechdicke gesenkt werden. 

Anhand der Zeichnung, in der ein Ausfuhrungsbei- 
spiel dargestellt ist, sollen die Erfindung, weitere Ausge- 
staltungen und Verbesserungen der Erfindung und wei- 
tere Vorteile naher beschrieben und erlautert werden. 

Es zeigt: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung des Schienen- 
kanals, 

Fig. 2 eine auseinandergezogene Darstellung von den 

in Fig. 1 dargestellten Schienenkanals, 

Fig. 3 eine Darstellung des Doppel-T-Profiles, 

Fig. 4 eine Darstellung des Hut-Profiles, 

Fig. 5 eine Darstellung beider Profile im zusammen- 

gesetzten Zustand, 

Fig. 6 eine Darstellung der Nietverbindung, 

Fig. 7 eine Schnittdarstellung des Isolierprofils und 

Fig. 8a— c Darstellungen des Herstellungsverfahren 

der Nietverbindung. 

Die Fig. 1 zeigt den Schienenkanal i, in dem die 

Stromschienen 2 in einem Isolierprofil 3 eingebettet 

sind. In bekannter Weise sind Abgangssteilen 4 fur Ab- 



gangskasten vorhanden. 

Wie noch naher beschrieben wird, sind an den Seiten 
jeweils eine Reihe von fluchtenden Nietverbindungen 5 
angeordnet, die Zusammen mit den Gehausehalften 
5 dem Schienenkanal seine besondere Steifigkeit — in 
bezug auf Verwinden oder Durchhangen — verleihen. 

Die Fig. 2 zeigt beide Gehausehalften des Schienen- 
kanals 1, die auseinandergezogen dargestellt sind. 

Eine der Gehausehalften besteht aus einem Doppel- 
10 T-Profil 6, wahrend die andere Gehausehalfte aus einem 
Hut-Profil 7 besteht, wie naher in der Fig. 3 und 4 zu 
sehen ist. 

Durch das Doppel-T-Profil 7 erhalt der Schienenka- 
nal 1 eine besondere Steifigkeit. 

15 Das Doppel-T-Profil 6 ist aus einem Blechabschnitt 
gebogen, wobei die Kanten zusatzlich mit einem Bdrdel 
8 versehen sind. 

Die andere als U-Profil 7 geformte Gehausehalfte 
wird bundig zwischen den Seitenabschnitten 9 angeord- 

20 net Das Hut-Profil weist einen Basisabschnitt 10, ein 
senkrecht hierzu angeordneten Wandabschnitt 11, einen 
wieder parallen zu Basisabschnitt 10 angeordneten Be- 
festigungsabschnitt 12 zur Befestigung mit den Nietver- 
bindungen 5 und einen senkrecht in Richtung des Befe- 

25 stigungsabschnittes 10 gebogenen Verstarkungsab- 
schnittes 13. 

Das Hut-Profil, auch als Unterschale bezeichnet, bil- 
det die Form einen Wanne, in der das Isolierprofil 3 
eingebettet ist. 

30 Das Doppel-T-Profil 6 weist Durchbriiche ftir Isolier- 
stoff telle 17 mit Steckoffnungen 16 und VerschluBschie- 
bern auf. Die Durchbruche 18 sind etwas groBer als die 
Isolierstoffteile 17, wodurch ein Fenster 20 entsteht, so 
daB eine PE-Verbindung zwischen Abgangskasten und 

35 Schiehenkasten trotz lackierter Oberschale (Doppel- 
T-Profil 6) moglich ist 

Die Bordelnietung (Nietverbindung 5) verbindet die 
elektrisch lackierte Oberschale mit der metallisch blan- 
ken Unterschale (Hut-Profil 7) zwecks Erdung durch 

40 starkes Verquetschen beim Nieten. 

Die PE-Verbindung der Schienenkasten bzw. einzel- 
nen Schienenkanaie 1 wird durch einen Verbindungs- 
flansch 19 und der blanken Unterschale. 

Durch die Bordelnietung ist es m5glich in einfacher 

45 Weise Zubehor, z.B. mit gewindefurchenden Schrau- 
ben, zu Befestigen, Mit der Bordelvemietung ist eine 
direkte Verschraubung des Schienenkanals mit Distanz- 
buchsen moglich. 

Mit der Nietverbindung 5 erreicht man eine hohe 

50 IP-Schutzart Zwischen den Abgangssteilen sind jeweils 
zwei Nietverbindungen 5 angeordnet 

In der Fig. 8a sind die Ober- und Unterschale im Be- 
reich des Befestigungsabschnittes 12 gezeigt Die mit 21 
gekennzeichnete Einfiihrbohrung kann entfallen. wenn 

55 ein ausreichend spitzer Stempel verwendet wird, der 
von oben gedruckt wird. Hierdurch entsteht, die in 
Fig. 8b gezeigte Offnung mit den Bordelrandern 22, 23, 
Durch einen von unten druckenden zweiten Stempel 24 
werden die Bordelrander 22, 23 geweitet und flach ge- 

60 driickt, so daB die in den Fig. 8c und 6 gezeigte Form 
entsteht 

An den Seitenabschnitten 9 sind auf der Ebene des 
Hut-Profiles 7 Bef estigungsausbriiche 25 f iir die Befesti- 
gung von Abgangs- oder anderen Kasten mittels in die 
65 Befestigungsausbriiche 25 greifenden Befestigungskral- 
len vorhanden. 
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Abstract FR 2358214 A 

Two sheets of metal (12, 13) whose surfaces are to be 
joined together initially have a hole cut into them by the tool 
(5). A first swaging tool (1) concentric with the piercing tool 
(5) folds the two cut surfaces (16) along the bore of the backing 
tool (3) which at this point is held against the surface of the 
inner sheet (12). 

This tool is now retracted and a further tapered swaging 
tool (6) pushes the folded metal (16) to form an acute angle with 
the inner sheet (12) • This second swaging tool now is retracted 
whilst the first tool (4) is advanced to form a support for the 
backing tool (3) which is now re-advanced to complete the folding 
back of the metal. The cut blank is then discharged by a motion 
of the piercing tool (5) . 
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Abstract DE 19540599 A 

The duct or channel (1) consists of two sheet metal half 
casings (6,7) with busbars (2) running horizontally to, and (3) 
insulated from, the duct. The casings each have flat sections 
which butt up against each other and are riveted (5) together. 

The casings can be flanged seam riveted and the upper 
casing can have a double-T profile and the bottom casing a hat 
profile. The double-T profile can be formed in one piece with a 
flanged edge (8) and provision can be made for a protective earth 
connection passing through the double-T casing insulation linking 
the hat profile and a tap-off box. ^ 



Abstract DE 4202279 A 
Two or more workpieces made of thin material, which can 
be plastically deformed when cold, are fastened together by means 
of a punch (7) and a die (2) • A hole (19) is formed in the first 
workpiece (12) which is placed over the hole (B) in the die. The 
second workpiece (11) is then placed over the first workpiece, 

A hole is pierced in the second workpiece by using the 
punch which has a pointed end (10) . The hole so formed has a 
flange which projects axial ly through the hole in the first 
workpiece. 
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Abstract FR 2426506 A 

The single phase punching process is used to form a rigid 
connection between two superimposed metal sheets. Initially, 
a top sheet is placed overlapping the lower sheet of which the 
edge zone includes a calibrated hole, A vertically reciprocating 
punch of a stepped cylinder ical form about a vertical axis is 
then sited axially above the hole, the punch th en descending to 
pierce the top sheet. 

Continued punch descent pushes the pierced metal of the 
stop sheet into the hole, finally drawing it and laminating it 
between the punch barrel and the edge of the hole. The punch may 
have a leading section with a concave tip and a curve taper to a 
trailing section of greater dia. 
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